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Abstract 
CV. Mandiri Jaya Logam is a metal smelting that produces aluminum bars with a production capacity of 300 - 
350 kg / day where the average weight of each aluminum bar weighs 4.3 kg. This UKM has a production area 
of 15m x 6m where the area where the production is very irregular and not ergonomic both from the work 
environment and working conditions. The irregular location of raw materials and the location of the furnace 
that is far from the mold makes the bucket must be heated repeatedly so that the work becomes inefficient. 
Therefore it is necessary to design an ergonomic production space layout that can facilitate the production 
process, providing comfort to workers in doing work so that productivity will increase. This research will 
provide the best layout of a number of alternative layouts seen from the moment of material transfer. The 
layout chosen is the one that has the lowest material transfer moment. In addition, the level of productivity will 
be measured based on the number of products that can be produced. 
 
Keywords: Layout, Metal Casting, Productivity  
 
Abstrak 
CV. Mandiri Jaya Logam merupakan UKM peleburan logam yang memproduksi aluminum batangan dengan 
kapasitas produksi sebesar 300 – 350 kg/hari dimana rata-rata berat setiap batang alumunium seberat 4,3 Kg. 
UKM ini mempunyai luas area produksi 15m x 6m dimana area tempat produksinya sangat tidak teratur dan 
tidak ergonomis baik dari lingkungan kerja maupun kondisi kerjanya. Letak bahan baku yang tidak teratur dan 
letak tungku yang berjauhan dari cetakan membuat timba harus dipanaskan berulang kali sehingga pekerjaan 
menjadi tidak efisien. Oleh karena itu perlu dilakukan perencanaan tata letak ruang produksi yang ergonomis 
yang dapat memperlancar proses produksi, memberikan kenyamanan kepada pekerja dalam melakukan 
pekerjaan sehingga produktivitas akan semakin meningkat. Penelitian ini nantinya akan memberikan gambaran 
layout terbaik dari beberapa alternatif layout dilihat dari momen perpidahan materialnya. Layout yang terpilih 
yaitu yang memiliki momen perpindahan material terendah. Selain itu tingkat produktivitasnya akan diukur 
berdasarkan jumlah produk yang dapat diproduksi.  
 
Kata  Kunci : Layout, Pengecoran Logam, Produktivitas 
 
1. PENDAHULUAN 
CV. Mandiri Jaya Logam merupakan sebuah 
UKM pengecoran logam yang memasok 
aluminium batangan yang berasal dari barang 
rongsokan/ limbah industry seperti wajan bekas, 
panic bekas, dan benda lainnya yang memiliki 
kandungan aluminium. Aluminium batangan hasil 
produksi tersebut akan menjadi bahan baku bagi 
UKM-UKM pengecoran lain untuk membuat 
baling-baling perahu, tutup oli, puli, dan 
sebagainya.  
UKM ini mempunyai luas area produksi 
sebesar 15 m x 6 m dimana area tempat 
produksinya sangat tidak teratur dan tidak aman 
ditinjau dari aspek ergonomi dan lingkungan 
kerjanya. industri dan rumah tangga bercampur 
dengan kayu untuk pembakaran logam. Selain itu, 
kondisi ruangan yang tidak ergonomis dengan 
suhu udara di atas 40 ºC. Kondisi layout ruang 
produksi di atas juga mempengaruhi proses 
penuangan cairan logam alumunium pada cetakan. 
Jarak yang berjauhan antara tungku dan cetakan 
mengakibatkan proses pengentalan pada gayung 
penuangnya sehingga harus dilakukan pemanasan 
dan pembakaran berulang-ulang. Beberapa hal 
tersebut mengakibatkan Produktivitas pekerja 
tidak dapat maksimal. 
Penelitian mengenai perancangan ulang 
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fasilitas produksi guna meminimasi jarak dan 
meningkatkan produktivitas sudah beberapa kali 
dilakukan. Diantaranya adalah penelitian oleh 
Fatoni dkk (2013) yang melakukan perancangan 
ulang pada pabrik serta analisa keselamatan dan 
kesehatan kerja (K3) agar kecelakaan kerja bisa 
diminimalisir. Dilanjutkan oleh penelitian Iskandar 
dan Fahim (2015) yang melakukan perancangan 
tata letak fasilitas ulang yang baru untuk 
meminimalkan jarak dan ongkos material 
handling. Perancangan pada UKM peleburan 
logam juga pernah dilakukan sebelumnya oleh 
Rahmat (2015) yang berfokus pada perancangan 
tungku heat treatment yang mampu menahan 
panas agar berada didalam ruang tungku dengan 
bahan refraktori (batu tahan api) untuk menjaga 
keselamatan dan kesehatan para pekerja. 
Selain itu adapula penelitian yang dilakukan 
oleh  Murnawan dan Wati (2018) yang melakukan 
perancangan ulang guna meningkatkan output dan 
menentukan harga pokok produk (HPP) pada 
produk hasil pengecoran logam.  
 
 
2. METODE PENELITIAN 
Tahap-tahap dalam penelitian ini dimulai 
dengan studi literatur dan observasi lapangan, 
pengumpulan dan pengolahan data, analisis hasil 
dan pembahasan. 
2.1 Studi Literatur dan Observasi Lapangan 
Dalam pengumpulan teori, penentuan metode 
penyelesaian masalah yang sesuai maka perlu 
dilakukan studi literatur. Studi literatur pada 
penelitian ini adalah meninjau penelitian – 
penelitian terdahulu yang terkait dengan 
permasalahan tata letak fasilitas untuk 
meningkatkan profuktivitas kerja. Selain itu juga, 
meninjau dari beberapa buku referensi mengenai 
metode yang dapat digunakan dalam penyelesaian 
ergonomi dan peningkatan produktivitas kerja. 
Di samping itu, dalam penentuan rumusan 
masalah juga dilakukan hipotesis awal dan 
pengamatan di lapangan pada tata letak fasilitas 
(layout) ruang produksi sebagai objek dalam 
penelitian ini. Hal ini dapat dijadikan sebagai 
bahan validasi penelitian dalam proses pengukuran 
produktivitas kerja dengan pendekatan ergonomi. 
2.2 Pengumpulan dan Pengolahan Data  
Perhitungan jumlah kapasitas produksi dan 
perhitungan luas area produksi dengan 
mempertimbangkan pola alir material dalam 
proses produksi dengan menggunakan metode 
from to chart. Adapun untuk tahapan from to chart 
pada penelitian ini dapat dilihat pada flowchart di 
bawah ini. 
 
Mulai
       Pengumpulan Data :
1. Luas area produksi
2. Jarak antar fasilitas
3. Operation Process Chart
4. Berat produk
5. Data kapasitas produksi
Pengolahan Data
Menghitung Kebutuhan 
Bahan Baku
Mengatur keterdekatan 
stasiun kerja diruang 
produksi
(Analisa From To Chart)
Pengembangan 
Konsep Layout Baru
Analusa dan Pembahasan :
 Perbadningan Layout 
Awal dan Layout Baru
 K3 dan Ergonomi
 Analisa Ekonomi
Selesai
 
 
Gambar 1 Flowchart Pelaksanaan From To Chart 
 
From to Chart merupakan perencanaan tata 
letak pabrik dan pemindahan bahan dalam suatu 
proses produksi. Terdapat jenis kondisi-kondisi 
dimana banyak items yang mengalir melalui suatu 
area seperti job shop, bengkel permesinan, kantor 
dan lain-lain. Dapat menunjukkkan total dari berat 
beban yang harus dipindahkan, jarak perpindahan 
bahan, volume atau kombinasi-kombinasi dari 
faktor-faktor ini. 
Berdasarkan dari beberapa uraian ketentuan di 
atas maka dapat dipastikan bahwa penelitian sesuai 
menggunakan metode from to chart. 
Evaluasi tata letak fasilitas ini, didahului 
dengan mengidentifikasi Operation Process Chart. 
Yakni melakukan identifikasi langkah-langkah 
proses produksi dari bahan mentah menjadi bahan 
jadi.  
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PETA PROSES OPERASI 
 
NAMA OBJEK                     : BALOK ALUMUNIUM 
DIPETAKAN OLEH            : DEWI ARIFIANAH 
TANGGAL DIPETAKAN   : 03 MEI 2019 
 
 
O-2
O-3
O-4
 Cetakan
Pendinginan
Pelepasan dari 
Cetakan
i-1
O-5
Inspeksi
Penuangan
(Ladle)
O-1
Rongsokan Alumunium
(Raw material)
Peleburan
(Tungku Peleburan)
Persiapan Cetakan5'
35"
5'
30"
2"
60'
 
 
 
Kegiatan Jumlah Waktu (detik) 
 
5 4.265 
 
1 2 
Total 6 4.267 
 
Gambar 2 Peta Proses Operasi Balok Alumunium 
 
 Jarak Antar Departemen 
 Tabel 1 Jarak Antar Departemen 
No Departemen 
Hubungan 
Aliran 
Pemindahan 
Jarak 
(m) 
1. 
Gudang 
Bahan Baku 
(A) 
A-B 6 
2. 
Tungku 
Pembakaran 
(B) 
B-C 4 
3. 
Pencetakan 
(C) 
C-D 23 
4. 
Gudang 
Produk Jadi 
(D) 
- - 
 Perhitungan Raw Material 
 Target produksi setiap hari pada UD Sinar 
Terang sebesar 340 kg alumunium, yang 
menghasilkan 80 unit balok alumunium  dengan 
rata-rata berat 4,2 kg/unit . Maka untuk 
menghitung raw material yang dibutuhkan yaitu : 
 Sehari melakukan proses pembakaran sebanyak 
4 kali, dalam sekali pembakaran membutuhkan 
raw material sebanyak 85 kg yang 
menghasilkan 20 unit balok alumunium. 
 Dalam 1 kali pembakaran mengalami 
penyusutan sebesar 15%, maka kebutuhan raw 
material yang dibutuhkan untuk penyusutan 
adalah 
= kebutuhan raw material sekali pembakaran x 
penyusutan 
= 85 x 15% 
= 12,75 kg 
Karena 1 hari melakukan 4 kali pembakaran, 
maka kebutuhan raw material yang dibutuhkan 
untuk penyusutan sebesar  
= 12,75 x 4  
= 51 kg 
 Dari keadaan diatas dapat dihitung Kebutuhan 
raw material perhari :  
= produksi/hari x berat produk 
= 80 unit x 4,2 kg 
= 336 kg 
Kebutuhan bahan baku total = 336 kg + 51 kg 
            = 387 kg 
 Jadi kebutuhan raw yang dibutuhkan dalam 
seminggu adalah 
= 387 x 6 hari kerja = 2.322 kg 
 
 Presentase Volume Handling 
Tabel 2 Tabel Hubungan aliran pemindahan dari 
produk yang dipindahkan 
Titik 
awal 
pemind
ahan 
Hubun
gan 
aliran 
pemind
ahan 
Produk 
yang 
dipinda
hkan 
Berat 
total 
yang 
dipinda
hkan 
(kg) 
% 
Vol 
Hand
ling 
Gudang 
Bahan 
Baku 
(A) 
A-B 
Rongso
kan 
Alumun
ium 
2.322 36,54 
Tungku 
Pembak
aran (B) 
B-C 
Alumun
ium 
Cair 
2.016 31,73 
Kapasitas Produksi 
perhari 340 kg alumunium 
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Titik 
awal 
pemind
ahan 
Hubun
gan 
aliran 
pemind
ahan 
Produk 
yang 
dipinda
hkan 
Berat 
total 
yang 
dipinda
hkan 
(kg) 
% 
Vol 
Hand
ling 
Penceta
kan   
(C) 
C-D 
Balok 
Alumun
ium 
2.016 31,73 
Gudang 
Produk 
Jadi (D) 
- - - - 
Total 
  
6.354 100 
 
 Analisa From To Chart 
Tabel 3 From to chart  
           
From A B C D Total 
To 
A     0 
B 36,54    36,54 
C  31,73   31,73 
D   31,73  31,73 
Total 36,54 31,73 31,73 0 100 
 
 Setelah analisa from to chart dilakukan, 
maka langkah selanjutnya yaitu menghitung 
volume produk berdasarkan jarak diagonal dan 
momen produk sebagai berikut: 
 
Tabel 4 Volume Produk Berdasarkan Jarak 
Diagonal 
FORWARD 
Distance from diagonal 
BACKWARD 
Distance from 
diagonal 
1. (36,54+31,73+31,73) = 
100 
1. 0 + 0 + 0 = 0 
2. (0 + 0)                         = 
0 
2. 0 + 0       = 0 
3. 0                                  = 
0 
3. 0             = 0 
Total                            = 
100 
Total            = 0 
 
 
 
 
 
 
Tabel 5 Analisa Momen Produk 
FORWARD 
Distance from 
diagonal 
BACKWARD 
Distance from diagonal 
1. 1 x 100            = 
100 
1. 2 x 0 = 0 
2. 2 x 0                = 0 2. 4 x 0 = 0 
3. 3 x 0                = 0 3. 6 x 0 = 0 
Total               = 
100 
Total      = 0 
 
Dari tabel diatas diperoleh : 
Total momen produk = Forward + Backward = 
100 + 0 = 100 
 
Tabel 6 From to Chart (Trial 2) 
           
From A C B D Total 
To 
A     0 
C   31,73  31,73 
B 36,54    36,54 
D  31,73   31,73 
Total 36,54 31,73 31,73 0 100 
 
Menghitung volume produk  berdasarkan jarak 
diagonal dan momen produk sebagai berikut: 
 
Tabel 7 Volume Produk Berdasarkan Jarak 
Diagonal 
FORWARD 
Distance from 
diagonal 
BACKWARD 
Distance from diagonal 
1. (0 + 0+ 0)                  
= 0 
1. 0 + 31,73+ 0 = 31,73 
2. 36,54+ 31,73             
= 68,27 
2. 0 + 0              = 0 
3. 0                                
= 0 
3. 0                    = 0 
Total                          
= 68,27 
Total                   = 31,73 
 
Tabel 8 Analisa Momen Produk 
FORWARD 
Distance from 
diagonal 
BACKWARD 
Distance from diagonal 
1. 1 x 0                = 0 1. 2 x 31,73 = 63,46 
2. 2 x 68,27        = 
136,54 
2. 4 x 0        = 0 
3. 3 x 0                = 0 3. 6 x 0        = 0 
Total               = 
136,54 
Total            = 63,46 
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Dari table diatas diperoleh : 
Total momen produk = Forward + Backward = 
136,54 + 63,46 = 200 
 
Tabel 9 From to Chart (Trial 3) 
           
From A D B C Total 
To 
A     0 
D    31,73 31,73 
B 36,54    36,54 
C   31,73  31,73 
Total 36,54 0 31,73 31,73 100 
 
Menghitung volume produk  berdasarkan jarak 
diagonal dan momen produk sebagai berikut: 
 
Tabel 10 Volume Produk Berdasarkan Jarak 
Diagonal 
FORWARD 
Distance from 
diagonal 
BACKWARD 
Distance from diagonal 
1. (0 + 0+ 31,73)       
= 31,73 
1. 0 + 0 + 0        = 0 
2. (36,54+ 0 )            
= 36,54 
2. 0 + 31,73       = 
31,73 
3. 0                            
= 0 
3. 0                    = 0 
Total                     = 
68,27 
Total                   = 31,73 
 
Tabel 10 Analisa Momen Produk 
FORWARD 
Distance from 
diagonal 
BACKWARD 
Distance from diagonal 
1. 1 x 31,73          = 
31,73 
1. 2 x 0          = 0 
2. 2 x 36,54         = 
73,08 
2. 4 x 31,73   = 126,92 
3. 3 x 0                = 0 3. 6 x 0          = 0 
Total               = 
104,81 
Total              = 126,92 
 
Dari tabel diatas diperoleh : 
Total momen produk = Forward + Backward = 
104,81+ 126,92 = 231,73 
 
 Dari analisis from to chart diatas, didapatkan 
total momen produk terkecil yaitu pada trial 1 
dengan momen produk sebesar 100. Maka dari 
lintasan tersebut digunakan dasar untuk urutan tata 
letak fasilitas sesuai dengan proses produksi. 
 Pembuatan Template 
Layout awal template sebagai acuan untuk 
menentukan penataan layout yang diinginkan dan 
memiliki syarat kedekatan antar ruang sesuai 
dengan proses yang dilalui. 
 
17 m
Tungku
Pencetakan 
Tungku
Pencetakan 
Gudang Bahan 
Baku Gudang Produk 
Jadi
P
e
n
d
in
g
in
a
n
 
Gambar 3 Layout Awal 
Pada layout awal terdapat beberapa kekurangan 
yaitu : 
 
1. Penumpukan material sehingga menyebabkan 
sulitnya pemilihan material pada gudang bahan 
baku 
2. Jarak antar departemen yang berhubungan 
tidak berdekatan  
3. Adanya aliran yang bersimpangan antar proses 
 
17 m
Tungku Tungku
Pencetakan 
Pembuangan 
Limbah G
u
d
a
n
g
 b
a
h
a
n
 
b
a
k
u
Pendinginan
Gudang bahan 
jadi
Alumunium 
Keras
Alumunium 
Lunak
Pembuangan 
Limbah
 
Gambar 4 Layout Usulan 
Kelebihan Layout usulan dibandingkan dengan 
layout awal yaitu : 
1. Pemilihan material pada gudang bahan baku 
mudah dilakukan. 
2. Jarak antar departemen yang berhubungan 
saling berdekatan. 
3. Tidak adanya simpangan antar aliran proses. 
4. Aliran proses produksi layout baru lebih rapi 
dan teratur. 
2.3 Analisis Hasil dan Pembahasan 
Setelah semua tahapan dalam evaluasi tata 
letak fasilitas (layout) telah dilakukan. Maka 
tahapan selanjutnya adalah melakukan interpretasi 
hasil pengolahan data dan juga analisis. Pada 
bagian ini, penulis akan menjabarkan bebarapa 
hasil analisa K3 dan Ergonomi, Analisa Ekonomi.  
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Gambar 5 Desain Layout Usulan 
 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
 Analisa K3 dan Ergonomi 
 Model tungku pada CV Mandiri Jaya Logam 
saat ini masih sederhana dan kurang 
memperhatikan kesehatan dan lingkungan, 
sehingga perlu material yang dapat mengurangi 
panas yang berasal dari tungku tersebut. Agar 
pemanasan terjadi secara optimal, diperlukan 
tungku yang dibuat dengan dinding dari batu tahan 
api dan gasbul yang mampu menahan panas agar 
tetap berada didalam ruang tungku. 
  
Berikut ini desain tungku heat treatment dari batu 
tahan api dan gasbul : 
 
 
Gambar 6 Usulan Tungku 
dengan gasbul. Material bata tahan api dan gasbul 
ini yang akan menahan panas dari luar, sehingga 
panas akan tetap berada dalam ruang tungku. 
 Pada bangunan pabrik didalamnya terdapat 
banyak aktivitas, terutama pada tungku yang 
menyebabkan panas pada ruangan, apabila 
sirkulasi udara yang berada didalam ruangan tidak 
sempurna, menyebabkan ruangan menjadi panas, 
sehingga membuat orang-orang yang berada 
didalam ruangan merasa tidak nyaman, dan dapat 
berakibat menurunnya produktivitas, maka 
diperlukan turbin ventilator untuk mengurangi 
panas yang terjadi pada ruangan. 
 
 
Gambar 7 Ruang produksi dengan Turbin 
Ventilator 
Dengan memanfaatkan sifat angin ini, Turbin 
Ventilator sebagai alternatif untuk mengusir panas 
dari ruang produksi. 
 Analisa Ekonomi 
Dalam pra rancangan pabrik diperlukan analisa 
ekonomi untuk mendapatkan perkiraan tentang 
kelayakan investasi modal dalam suatu kegiatan 
produksi suatu pabrik, dengan meninjau kebutuhan 
modal investasi, besarnya laba yang diperoleh, 
lamanya modal investasi dapat dikembalikan dan 
terjadinya titik impas dimana total biaya produksi 
sama dengan keuntungan yang diperoleh. 
 
 Kapasitas Awal Layout Baru 
 
1. Biaya bangunan atap blower angina  
= Rp. 25.000.000 
 
- Usia 5 tahun   
 =  
- 1 tahun 312 hari kerja  
 =  
- 1 hari kerja 8 jam   
 =  
- Kapasitas  340 kg/hari dengan jam kerja 8 
jam maka  
 =  
- Maka biaya yang dikeluarkan untuk per kilo 
 =  
 
2. Biaya pembuatan tungku tahan panas  
 Bata tahan api 100 unit @15.000  
= Rp. 1.500.000 
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 Semen tahan api    
= Rp. 400.000 
 Plat drum     
= Rp. 850.000 
 Gasbul     
= Rp. 350.000 
 Pasir     
= Rp. 100.000  
Total = Rp. 3.200.000  
 
- usia 1.5 tahun    
=  
- 1 tahun 312 hari kerja   
=  
- 1 hari kerja 8 jam    
=  
- Kapasitas  340 kg/hari dengan jam kerja 8 
jam maka  
 =  
- Maka biaya yang dikeluarkan untuk per 
kilo 
 =  
 
Biaya APK  
 Sepatu safety 3 unit @Rp.150.000 
  = Rp. 900.000 
 Sarung tangan 3 unit @Rp.20.000 
  = Rp.   60.000 
 Helm safety 3 unit @Rp.50.000 
  = Rp. 150.000 
 Wearpack Cattlepack 3 unit @Rp.150.000
  = Rp. 450.000 + 
       
     Rp. 1.560.000 
 
- Usia 6 bulan   
 =  
 
- 1 bulan 26 hari kerja  
 =  
- 1 hari kerja 8 jam   
 =  
- Kapasitas  340 kg/hari dengan jam kerja 
8 jam maka  
 =  
- Maka biaya yang dikeluarkan untuk per kilo 
  =  
 
3. Biaya Produksi 
- Kebutuhan raw material 387 kg @17.500
  = Rp. 6.772.500 
Karena dipengaruhi Penyusutan sebesar 
15% maka raw material yang dibutuhkan 
sebesar 336   
 = Rp. 20.156 
- Bahan baku penunjang @100.000 /hari
  = Rp.     258 
- Gaji tenaga kerja @100.000/hari 
  = Rp.    893+ 
    
  = Rp.  21.307 
Maka total biaya yang dikeluarkan untuk produksi 
perkilo adalah 
Biaya total = Rp. 47 + Rp. 20 +Rp.29 + Rp. 
21.307 = Rp. 21.403/kg 
Dengan harga jual Rp. 22.500/kg 
 
Perhitungan break event point (BEP)  
FC = 4.543.332/bulan 
VC = cX 
       = 21.436 (8.840) 
   = 189.494.240 
TC = FC + VC 
  = 4.543.332 + 189.494.240 
  = 194.037.572 
 per bulan 
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Gambar 7 Grafik Break Event Point (BEP) 
 
 
Berdasarkan grafik Break Event point 
didapatkan volume produk sebesar 4.270 kg per 
bulan yang menyebabkan perusahaan berada pada 
titik impas. Yaitu biaya-biaya yang dikeluarkan 
oleh perusahaan selama satu bulan sama persis 
dengan pendapatan-pendapatan yang diperoleh 
oleh perusahaan dari hasil penjualan selama satu 
bulan. Bila suatu perusahaan mampu berproduksi 
diatas titik impas maka alternatif tersebut layak 
dilaksanakan. 
Karena perusahaan sebulan dapat memproduksi 
sebesar 8.840 kg, maka total pendapatan dari 
penjualan yaitu 
TR = Px 
      = 22500(8840) 
      = 198.900.000 perbulan 
Jadi perusahaan berada dalam kondisi untung 
karena dengan memproduksi 8.840 kg perbulan 
maka total penjualan lebih tinggi dari total 
ongkosnya. Besarnya keuntungan adalah Rp. 
198.900.000 – Rp. 194.037.572 = Rp. 4.862.428 
perbulan. 
 
4. KESIMPULAN 
Hasil pengolahan data dan analisis 
terhadap layout awal menunjukkan bahwa total 
momen produk terkecil terdapat pada trial 1. Hal 
ini menunjukkan bahwa urutan proses yang 
memiliki jarak terpendek antar proses yaitu apada 
trial layout 1. model tungku yang sebaiknya dibuat 
yaitu yang berbahan dasar batu tahan api agar 
dapat menahan panas dan bentuknya yang tertutup 
menahan udara panas agar tidak keluar dari tungku 
tersebut. Adanya ventilasi digutuhkan sebagai 
alternatif untuk sirkulasi udara agar suhu di dalam 
ruangan tidak terlalu panas dikarenakan terdapat 
proses pembakaran di dalam ruangan produksi. 
Rencana dari peningkatan kapasitas produksi dari 
340 kg per hari menjadi 680 kg perhari dapat 
mempercepat titik impas dengan memproduksi 
2.345 kg/bulan dengan keuntungan yang jauh lebih 
besar dari kapasitas awal yaitu Rp. 29.702.828 
perbulan. 
 
5. SARAN 
1. Diharapkan perusahaan dapat 
mempertimbangkan usulan baik untuk 
perancangan fasilitas produksi dengan 
mempertimbgkan aspek k3 dan ergonomi 
untuk menjaga kenyamanan dalam bekerja. 
2. Diharapkan bagi peneliti selanjutnya agar 
dapat menggembangkan konsep 
perancangan ulang fasilitas produksi 
menjadi lebih baik. 
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